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Formkem eines Spritzgleftwerkzeugs 




Die Erfindung betrifft einen Formkem eines Sprit2gieBwerl<zeugs zum SpritzgieBen von Vorformlin- 
gen aus Kunststoff. wobei der Forml<em die Gestalt einer einseitig geschlossenen, hohien HQIse hat 
miteiner IVHttelachse, einer SuBeren Oberfiache. einer inneren Oberflache und einem hohien. in dem 
Fomikem nnit Abstand von dessen innerer Oberflache angeordneten KQhIrohr in Verbindung mit 
KUhlmittelzufUhrleitungen und KOhlmittelabfClhrleltungen. 

Es 1st bekannt, Flaschen aus mehr oder wenlger durchsichtigem Kunststoff aus Vorformlingen zu 
blasen, insbesondere die bekannten PET-Flaschen {PET=Polyethylenterephthalat). Vorfomillnge 
aus PET werden in groBer StQckzahl in leistungsstarken SpritzgieBmaschinen hergestellt. DIese 
Vorformlinge haben gewShnllch relativ dicke WSnde, Oblichenweise von 1.5 mm bis 4,0 mm. Sle 
werden bei relativ hohen Temperaturen von etwa 260" C bis 310° C durch SpritzgieBen gefbrmt. Die 
einseitig geschlossenen. hohien Vorformlinge werden nach dem SpritzgieBen zum einen auf dem 
Formkem und zum anderen auch nach dem Herausnehmen aus der SprltzgleBmaschine gekOhlt, 
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um ihre Verformung oder ein Aneinanderkleben zu verhlndem. Ihre dicker WSnde wirken wie ein 
Warmeisolator, welcher die Hitze in der Wand festhait. 

Urn die Herstellungsleistung der bekannten SpritzgieBmaschinen zu steigern. versucht man die 
5 KQIilzeit zu vemngern mit dem Nachteil, daB hier eine Untergrenze nicht unterschritten werden 
kann, ohne eine Bescliadigung der Vorfonniinge nach dem Spritzvorgang in Kauf zu nehmen. 

Die KQhIung der OberflSche der gespritzten Vorfomilinge muB ausreichen, um deren Auswerfen aus 
der Spritzfbrm ohne Beschadigung zu eriauben. DarQber hinaus ist eine zusatzliche Kflhlung not- 
10 wendig, um die aus dem Inneren der Wandungen zur Oberfiache gelangende Warme ebenfalis ab- 
zufilliren. Falls die KQhIung in der SprilzgieBmaschine nach dem SpritzgieBen und der Vorfbrmlinge 
nach deren Herausnehmen aus der Maschine untertassen wind, steigt die Temperatur der Oberfia- 
che in unerwunschter Weise an und bewirkt. daB die gespritzten Vorfomilinge aneinanderideben. 
anfaillg auf Beschadigung der Oberfiache werden. sich verbiegen Oder venwerfen. Es sind daher 
immer wieder MaBnahmen vorgesehen worden, um die KQhIung der gespritzten Vorfbrmlinge zu 
verbessem. 



In der Praxis hat man so zum Beispiel versucht, das auBere, den Vorformling auSen umgebende 
Werkzeugteil ebenso zu kQhIen wie den Formkem. IVIan hat festgestellt. daB der Vorformling kurz- 

20 zeitig nach seinem Spritzvorgang nach innen auf den Kern schrumpfl mit der Folge. daB sich zwi- 
schen dem auBeren Weritzeugteil und dem Produkt selbst, dem Vorfonnling. ein schmaler Spalt 
ergibt, der den WarmeQbergang von dem auBeren, gekQhIten Wericzeugteil auf den Vorformling er- 
heblich erschwert und praktisch eine KQhIung wiritungslos macht Daher hat man das Augenmeric 
verstarict auf die KQhIung des Formkems gerichtet Man hat in der Praxis ein KQhIrohr so in den 

25 Fonnkem eingelegt, daB dieses praktisch den ganzen Innenraum des Fonnkems einnimmt mit der 

• Ausnahme eines spaltfOmriigen Ringraumes um das KQhIrohr hemm und innerhalb der inneren 
Oberfiache des Formkems. Durch am offenen unteren Ende des KQhIrohres angeschlossene Zu- 
fQhrieitungen hat man KQhImittel. vorzugsweise Wasser. In das KQhIrohr eIngefQhrt und laBt das 
Wasser die innere Oberfiache des Formkems kQhIend benetzen, wonach das Wasser durch AbfQhr- 
30 leitungen abgeleitet wird. Tatsachlich konnte man den Fonmkem Qber dessen innere Oberfiache 
einigermaBen kOhien. Man hat aber erkannt, daB diese Kiihlung noch verbessert werelen kOnnte und 
damit die gesamte Produktion von Vorformlingen vertiessert. insbesondere leistungsstaricer gestaltet 
werden konnte. 



35 



Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es daher. einen Formkem der eingangs nSher bezeichneten 
Art vorzusehen. dessen KQhIwirkung gegenQber bisher eingesetzten Formkernen wesentlich ver- 
grdBerf ist. 
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Die L5sung dieser Aufgabe gelingt erfindungsgemSB dadurch, daS sich das KQhIrohr koaxial zum 
Formkem Ober dessen nahezu gesamte Lange erstreckt und am abstromseitigen Ende mit einer 
AusstromQffhung versehen ist und daB auf der inneren Oberfiache des Formkerns etwa quer zur 
MWelachse veriaufende KQhInuten angebracht sind. Wie bei der im Betrieb berelts verwendeten 
Praxis erstreckt sich das KOhlrotir praktisch in den gesamten Innenraum des Formkerns und endet 
nur ,vom- an dem geschlossenen Ende des Formkerns kurz vor dem Ende des Innenraumes derart, 
daB das KQhIwasser. weidies das KQhIrohr durchstramt. dieses an seinem vorderen Ende Qber eine 
Offhung im KQhIrohr vertassen und gegen die innere Oberflache des Fomikems geiangen kann. Der 
Formkem ist sackartig vom geschiossen. und seine Innere Oberflache bildet die AuSenwand des 
koaxialen. spaltfdrmigen Ringraumes zwischen KQhIrohr und Fomikem. Hinten, also abstromig von 
dem KQhIwasser, ist dieser Ringraum an die envahnte KQhImittelabfQhrieitung angeschiossen. 



»Der Fomikem wird durch die Berilhrung des kOhlenden Wassers mit seiner inneren Oberflache zwar 
zu einem gewissen Grad gekOhlt. diese KQhIwirkung kann erfindungsgemaB aber zum einen da- 
durch verbessert werden. daB die innere Oberflache des Fonukems veigraBert wirxl. Dies gelingt 
dadurch, daB man zusatzlich KQhIrlppen in die sonst geschlossene innere Oberflache des Form- 
kerns einbringt. In besonders gunstiger Weise und Qberraschend erhSht man den KQhIeffekt aber 
zum anderen zusatzlich dadurch. daB die sich auf der inneren Oberflache des Formkerns befinden- 
den KOhlrippen oder KQhInuten nicht nur ISngs erstrecken. sondern quer zur Mittelachse verlaufen. 
20 „Quer- bedeutet nur in einem Spezialfel! senkrecht, man kann sich die Erstreckungsrichtung der 
jeweiligen KQhInut auch schrag zur Mittelachse des Formkems denken. Die KQhInuten brauchen 
auch nicht auf dem Weg ihrer Erstreckung einer Geraden zu folgen, sondern kSnnen irgendwie ge- 
bogen oder wellenfBrmlg veriaufen. Es sollte lediglich beachtet werden. daB der QbeoA/iegende Teii 
der KQhInuten nicht in Richtung der Mittelachse, sondern unter einem Winkel zu dieser angestellt 
15 verlaufen. 




Es hat sich namlich gezeigt. daB „quer« zur Mittelachse veriaufende KQhInuten im Betrieb entspre- 
chend quer angestrOmt werden mit der Folge, daB das KQhImittel auf seinem Weg nach dem Ver- 
lassen des KQhlrohres von dessen <!)ffhung vorn nach hinten iSngs des spaltf5rmigen Ringraumes 
> nicht unerheblichen Turbulenzen untenft/orfen wird. Der KQhleflfekt des jeweiligen Fomikems erhahte 
sich also zwar berelts durch eine OberflachenvergraBemng, indem die sonst glatte, geschlossene 
innere Oberflache des Formkems vergreBert wird. also Rippen, Rillen, Nuten oder dergleichen er- 
halt; andererseits entstehen aber Turbulenzen in dem KQhImittelstrom im Verlauf seines Stre- 
mungsweges, und es sind gerade diese Turbulenzen. welche den KQhIefi'ekt erheblich vergroBern. 

Bei vorteilhafter weitere Ausgestaltung der Erfindung haben die KQhInuten im Querschnitt ein spitzes 
und/oder rundes Profil. Mit Profil ist hier der Querschnitt durch eine KQhInut gemeint, der ,rund" sein 
kann, wie zum Beispiel der Boden eines U; oder „spitz" sein kann, wie das untere Ende eines spit- 
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zen V. Betrachtet man beispielsweise ein V-f6rmiges Profil mit zwel sich unter einem spitzen Winkel 
schneidenden Flanken, dann kann es besonders bevorzugt sein, diesen Winkel aus dem Bereich 
rwischen 10' und 70", vorzugsweise aus dem Bereich zwischen 20" und 50" auszusuchen oder ihn 
40" zu wShien. Diese Angaben bedeuten nicht, daB der betracfitete Winkel des Profils in diesen 
Bereichen liegen muG. DIese Angaben bedeuten lediglich, 6a& in der Praxis bereits erfolgreiche 
Versuche mit solchen WInkeIn durchgeftlhrt wurden. 

Anstelle der Flanken bei „spitzen" Profilen kann man ffir die Herstellung von runden Profilen auch 
bogenfOmnlge FlSchen venwenden. wie man sie beispielsweise bei Rundgewlnden kennt. 

So 1st es auch zweckmaBig, wenn erfindungsgemSB die KQhInuten schraubenfSrmig veriaufen. Mit 
anderen Worten erstnecken sich die KQhInuten wie ein Gewinde. Dieses kann eine beliebige Art von 
Geometrie haben. sofem nur die glatte Oberflache. wenn keine KQhInuten vorpesehen wSren, 
vergroBert wird. Die KQhInuten konnen mit ihrer radialen Geometrie vorzugsweise als 
Trapezgewinde oder SSgezahngewlnde ausgestaltet sein. FQr die Oberflachenvergr«Berung und 
Herstellung der Turbulenzen ist es zweckmaBig, eine radiale Geometrie zu wahlen. Auch 
herstellungstechnisch ist es gQnstig. wenn die KQhInuten rund laufen. Praktische Versuche haben 
bereits eine gQnstige Herstellung ergeben, wenn man Ringe, Rillen. Gewinde oder alle djese 
Gestaltungen zusammen einbringt. Das Qber diese KQhInuten strSmende Wasser wird dadurch 
starken Venwirbelungen unterworfen mit der Folge einer guten Turbulenz und damit groBen 
KQhIwirkung. 

Eine besonders durchgreifende Verbesserung des KQhIeffekts ergibt sich, wenn sich erfindungsge- 
maB die KQhInuten Qber denjenlgen Oberfiachenberelch des Formkems erstrecken, auf welchem 
der Vorformling gespritzt wird. Im hinteren Bereich des Formkems sind Leitungen und Halterungen 
vorgesehen. so daB der zu sprltzende Vorfomiling von diesem hinteren Bereich des Fonnkems 
femgehalten wird. Deshalb braucht dort auch nicht ein besonderes Merkmal fQr die KQhIung vorge- 
sehen sein. In dem gesamten Oberfiachenberelch, also dem Bereich der auBeren Oberflache des 
Formkerns. auf welchem der Kunslstoff des gespritzten Vorformlings autsitzt und berOhrt, werden 
aber erfindungsgemaB die KQhInuten vorgesehen. Wenigstens Qber diesen Oberflachenbei aich, auf 
welchem der Vorformling gespritzt wird, sind erfindungsgemaB die KQhInuten vorgesehen. Dabei ist 
nicht ausgeschlossen, daB man die zum Teil dickeren Bereiche der Haitemng des Fomikerns auch 
mit KQhInuten versehen kann. Schon jetzt aber haben sich Qberraschende Erfolge zur Steigerung 
des KQhIeffekts eingestellt, wenn man allein im Bereich des aufsitzenden Vorfomilings auf der inne- 
ren Oberflache des Formkerns KQhIrippen vorsieht. 



In der Praxis des bereits durchgefQhrten Betriebes mit dem beschriebenen Formkern ist am Vorde- 
rende des KQhIrohres eine AusstrOmSffnung vorgesehen. Aus dieser tritt das Kuhlwasser aus und 
verlaSt den Formkern nach DurchstrSmen des spaltfSrmigen Ringraumes nach hinten. Wenn man 



nun weiterhin die Ausstromoffnung am KQhIrohr wenigstens eine sich in Richtung der Mittelachse 
erstreckende Ausnehmung aufweisen lalJt, stellt man zusStzlich ein leichteres Austreten des KQhl- 
wassers aus dem KQhIrohr fest. Die Ausstr6m6ffnung am Vorderende des KOhlrohres kann man sich 
Im einfachsten Fall so vorstellen, daU man das theoretisch vorn geschlossene KQhIrohr abschneidet, 
so da& die Fiache der AusstrOmoffhung senkrecht zur Mittelachse des Formkerns liegt. Der auSere 
Rand einer solchen AusstrSmOffhung ware dann kreisfermig. Versleht man nun diesen kreisformigen 
Rand mit einer zusStzlichen Ausnehmung, die sich wenigstens teilwelse in Richtung auf die Mit- 
telachse des KQhIrohres erstreckt, dann erhSht sich die FlSche der AusstrGmOffhung mit der Folge, 
daa das KQhIwasser dort lefchter in den spaltfSrmigen Ringraum austreten kann. Man kann sich eine 
solche Ausnehmung am Rand der AusstrSmSffhung V-formig, U-fOnnig oder mit andenAfeltigem Pro- 
fil denken, sofern der Rand nicht nur der Krelsljnle fblgt, sondem durch die besagte Ausnehmung 
veriangert ist. 

Beim Stramen des KQhIwassers aus der Ausstramoffnung des KQhIrohres ist beabsichtigt, die 
Hauptdrosselung im Verlauf des Stromungsweges in demjenigen Bereich des spaltfdrmigen Rlng- 
raumes vorzusehen, in welchem der Vorformling auRen auf die auSere Oberflache aufgespritzt wird. 
Welter nach hinten hin kSnnen die KQhImittelabfQhrleitungen sogar gr5Bere Querschnitte haben, so 
daft sich das KQhImittel dort entspannt Dort im hinteren Bereich, in groBerer Entfernung von dem 
gespritzten Vorformling, braucht man keine KQhIung, keine Verwirbelung und daher auch keine gro- 
Ben Flachen mehr. Das KQhImittel kann dort glatt und entspannt ohne Widerstande nach hinten 
wegstrdmen. 

Weitere Vortelle, Merkmale und Anwendungsmoglichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich 
aus der folgenden Beschreibung eines bevorzugten Ausfuhrungsbeispieles in Verbindung mit den 
aniiegenden Zeichnungen. Von diesen zeigen: 

Figur 1 eine Querschnittsanslcht eines Formkerns mit dem vorn angeordneten dQnneren Be- 
reich und den hinten angeordneten ZufQhr- und AbfQhrteitungen und 
Figur 2 stark vergrSBert und abgebrochen die Einzelheit 11 gemSB dem Kreis II In Figur 1. 

Der vorzugsweise titanisierte Formkern hat den in Figur 1 hinten (d.h. unten) dargestellten dickeren 
Bereich fur die Halterung. zum Beispiel in einer Kernplatte, und vorn den dunneren Bereich 10, Qber 
welchen der nicht dargestellte Vorformling nach dem Spritzen aufgespannt ist. Die gestrichelt darge- 
stellte Wandung des Formkerns 1 hat die Gestalt (in Figuren 1und 2 oben) einer geschlossenen, 
hohlen Hulse mit der strichpunktierten Mittelachse 2, Der Formkern 1 hat eine auBere Oberflache 3 
und eine innere Oberflache 4, 
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Im Abstand von der inneren OberflSche 4 des Formkems 1 ist dieser nahezu ganz mit einem Kuhl- 
rohr 5 versehen. Zwischen der inneren Oberfldche 4 des Fonnkems 1 und dem KGhlrohr 5 auften 
wind ein spaltfarmfger Ringraum 6 gebildet. Im vorderen Bereich, auf welchem im Betrieb der Vor- 
fonnling gespritzt wird. ist der Ringraum 6 spaltfSmiig. d.h. er hat radial eine geringe Ausdehnung 
5 von vorzugsweise 1.5 mm bis 3 mm. je nach dem zur VerfOgung stehenden Platz. Man erhait da- 
durcii im Idealfall einen 80%-igen RQckstau, d.li. der AbfluB beti^gt 80% des Zuflusses. Dagegen ist 
die radiate Erstreckung des lilnteren Ringraumes 6'. der sich in dem dickeren Halterungsbereich des 
Fomikerns 1 befindet. nur fQr den AbfluB entspannten KQhlmlttels vorgesehen. 

10 Im unteren Bereich der Figur 1 sieht man die KQhlmittelzufOhrleitung 7. die sich ebenso in einer 
Kemplatte befinden kann wie die weiter vom bzw. in Figur 1 darOber angeordnete KOhlmittelabfOhr- 
leitung 8. Das KQhIrohr 5 ist sowohl hinten offen, wo aus der KQhImittelzufilhrleitung 7 KQhImittel 
mittig in Richtung der Mittelachse 2 nach oben und vom strOmt, als auch oben vom. wo sich die- 
AusstrSmeffnung 9 am KQhIrohr 5 befindet. 

Schon bei aiteren Betriebsaufbauten wurde KQhIwasser durch die KQhlmittelzufuhrleitung 7 zentral 
In das KQhIrohr 5 nach oben vorn eingefQhrt. aus der Austrittsoffhung 9 vorn in den Formkern 1 hin- 
eingedrQckt Dadurch stromte das KQhIwasser in dem spaltformigen Ringraum 6 parallel zur Mit- 
telachse 2 des Fonnkems 1 von vorn oben aus dem Bereich der Austrittsoffhung 9 nach unten hin- 
20 ten in den vergrOISerten Ringraum 6'. um aus diesem, auBerhaib des KQhIrohres 5, Qber die KQhlmit- 
telabfQhrleitung 8 abgefQhrtzu werden. 




I 



Bei der neuen. hier gezeigten AusfQhmngsfomri ist die innere Oberflache 4 des Fonnkems 1 in dem 
vorderen Oberfiachenbereich 10 des Fomikerns. auf welchem im Betrieb der in den Zeichnungen 
25 nicht dargestellte Vorformiing gespritzt wird. mit einem Schraubengewinde zur Bildung von KQhlnu- 
ten 1 1 versehen. 

In der stark vergr6Berten Einzelheit II gemaS Figur 2 erkennt man die zu der Mittelachse 2 unter 
einem kleinen Winkel angestellten geraden Linien, welche die KQhInuten 11 wiedeigeben. Bei der 
hier herausgegriffenen bevorzugten AusfQhrungsform handelt es sich um quer zur Mittelachse 2 
verlaufende, sich schraubenfarmig erstreckende KQhInuten 11 mit spitzem Profil. Man kann die Ge- 
stalt der KQhInuten auch mit einem S§gezahngewinde beschreiben mit V-fomiigem Profil, dessen 
beide Wangen im Schnitt gerade Flanken darstellen. Der Schnitt durch die Wandung des Fomikerns 
1 gemSB Figur 2 zeigt dieses V-f6rmige Profil mit den geraden Flanken. 

In Figur 2 sieht man auch die Gestalt der AusstromSffnung 9 am KQhIrohr 5 vorn. WQrde man nur 
diejenige Kante der Ausstr6m5ffnung 9 betrachten, die senkrecht zur Mittelachse 2 verlauft und in 
Figur 2 mit 12 bezeichnet ist. dann wQrde man in Draufslcht in Richtung der Mittelachse 2 einen 
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Teilkreis 12 sehen. Dazwischen befinden sich Ausnehmungen 13 mit schrager Schnittlinie 14. MIt 
anderen Worten weist die Ausstromoffnung 9 am KQhlrohr 5 vorn vier sich entlang der Schnittlinie 14 
in Riclitung der Mittelachse 2 (auf diese liin) erstreckende Ausnefimungen 13 auf. Von der Seite 
erscheinen diese Ausnehmungen 13 V-f6rmig am vorderen Ende neben der Ausstromaffhung 9. 
Das hier gezeigte KQhlrohr 5 hat vier am Umfang des Kreises 12 gleichmSSig vertellte Ausnehmun- 
gen 13, namlich zwei in Hucht liegende in Blickrichtung auf das Papier der Figur 2 sowie zwei weite- 
re in RIchtung senkrecht dazu, weshalb man in Figur 2 links die Wandung 5' des KQhirohres 5 sleht 
und darOber die Draufsicht der Schnittlinie 14. 

Im Betrieb stromt KQhIwasser durch die ZufQhrleitung 7 zentrai in das KQhlrohr 5 nach oben und 
vom und tritt aus der Austrittsoffhung 9 vom entsprechend dem Pfell 15 in Figur 2 aus. Sobald das 
KQhIwasser Qber die Schnittlinien 14 nach vorn hinausgestrdmt ist, wird es durch die gekrQmmte 
innere Oberflache 4 des Formkems 1 entlang dem Pfeil 16 (Figur 2) bogenfdrmig und radial nach 
auBen gelenkt. Das KQhIwasser berQhrt nun die innere Oberfl3che 4 des Formkems 1 und beginnt 
diesen durch die intensive BerQhrung zu kQhIen. Das KQhIwasser stromt in dem spaltformigen Ring- 
raum 6 von vorn nach hinten parallel zur Mittelachse 2, in den Figuren 1 und 2 also nach unten. Auf 
seinem Stromungsweg nach hinten gelangt das KQhIwasser an den quer zur Mittelachse 2 verlau- 
fenden Kuhlnuten 1 1 vorbei und erfahrt eine VenA/irbelung entsprechend den teilkreisformigen Pfei- 
len 17. In diesem verwirbelten und turbulenten Zustand stromt das KQhIwasser weiter nach hinten 
(in den Figuren 1 und 2 nach unten), um danach in den groBen Ringraum 6' zum Entspannen und 
Abstramen durch die AbfQhrleitung 8 zu gelangen. 
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PatentansprQche 



Formkem (1) eines SpritzgieBwerkzeugs zum SpritzgieSen von Vorformlfngen aus Kunst- 
stoff, wobel der Formkem (1) die Gestalt einer einseitig geschlossenen, hohlen HQIse hat mit 
einer Mittelachse (2), einer SuBeren OberflSche (3), einer Inneren Oberfiache (4) und einem 
hohlen, fn dem Fomrikern (1) mit Abstand von dessen innerer Oberflflche (4) angeordneten 
KQhIrohr (5) in Verbindung mit KQhlmittelzufQhrleitungen (7) und KOhlmittelabfahrleitungen 
(8), dadurch gekennzelchne^ daft 

sich das KQhIrohr (5) koaxlal zum Formkem (1) Ober dessen nahezu gesamte Lange 
erstreckt und am abstromseitigen Ende mit einer Ausstr6m6flhung (9) vereehen 1st. 
und 

daB auf der inneren Oberfiache (4) des Formkerns (1) etwa quer zur Mittelachse (2) 
verlaufende KQhInuten (1 1) angebracht sind. 

Formkern (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, daB die KQhInuten (11) im Quer- 
schnitt eln spitzes und/oder rundes Profil haben. 

Formkem (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daU die KQhInuten (11) 
schraubenfermig verlaufen. 

Formkem (1) nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzelchnet, daB sich die 
KQhInuten (11) Qber denjenigen Oberflachenbereich (10) des Formkerns (1) erstrecken, auf 
welchem der Vorfomiling gesprltzt wird. 

Formkem (1) nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekennzelchnet, daB die Aus- 
strOmOffhung (9) am KQhIrohr (5) wenigstens eine sich In Richtung der !\/llttelachse (2) 
erstreckende Ausnehmung (13) aufwelst 
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Zusammenfassunq 



Formkern eines Spritzgie&werkzeugs 



Beschrleben wird ein Formkern (1) eines SpritzgieBwerkzeugs zum SpritzgieSen von Vorformlingen 
aus Kunststoff. Der Fomikern (1) hat die Gestalt einer einseitig geschlossenen, hohlen HQIse mit 
einer Mittelachse, einer auSeren Oberfiache (3). einer inneren Oberfiaclie (4) und einem holilen. in 
dem Formkern (1) mit Abstand von dessen innerer Oberfiache (4) angeordneten KOhlrohr in Verbin- 
dung mit KGhlmittelzufQhrleitungen und KQhImittelabfitlhrleitungen. 

Um die KQhlwirkung des Formkems (1) gegenQber bisher eingesetzten Formkemen wesenUich zu 
vergroBern, sieht die Erfindung vor, daH 

sich das KOhlrohr koaxial zum Fomikern (1) Ober dessen nahezu gesamte Lange erstreckt 
und am abstromseitigen Ende mit einer Ausstrdmdffnung (9) versehen ist, und 
dafi auf der inneren OberflSche des Fonnkems (1) etwa quer zur Mittelachse (2) verlaufende 
KQhInuten (1 1 ) angebracht sind. 



(Figur2) 



